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Plastic container manufacture, especially containers for blood or urine samples, 
has a base end created by turning in the tubular wall towards the center 



Abstract: 

Abstract of DE1 9929665 

The container comprises an injection molded cylindrical tube(2) with an 
intermediate base(5) at a distance from both the base and head ends. The base 
end(4) is reshaped by heating and pressing axially against a punch (9) to 
produce a contour complementary to that of the punch. An Independent claim is 
made for a plastic sample container whose base end(4) is formed by pressing in 
the tubular walls towards the center line of the tube. Data supplied from the 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Verfahren zur Herstellung eines Probengefa&es sowie ProbengefaB 

(57) Um ein Verfahren zur Herstellung ein Gefa&es aus 

Kunststoff zur Aufnahme von Proben material, beispiels- 

weise Blut Oder Urin, wobei sich das GefaB aus einem zy- 

lindrischen Rohrmantel (2) und einem Zwischenboden (5) 

zusammensetzt der sowohl von der Boden- (4) als auch 

Kopfseite (3) des Rohr mantels beabstandet ausgeformt 

ist, derart weiterzubilden, daB sich das GefaB (1) in den 

Aussparungen bekannter Laborgerate oder Stander selb- 

standig ausrichtet, wird vorgeschlagen, daB das boden- 

seitige Ende (4) des spritzgegossenen Rohr mantels ther- 

misch umgeformt wird, indem die Bodenseite lokal auf 

eine Temperatur oberhalb der Flie&grenze des Kunst- 

stoffs erhitzt und gleichzeitig mit einem mit einer Innen- 

kontur versehenen Stempel (9) axial beaufschlagt wird, 

um das vorerst zylindrische bodenseitige Ende in eine zur 
■ Stempelkontur komplementar verlaufende Kontur umzu- 
, formen. Zudem wird ein ProbengefaB vorgeschlagen. 
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Beschreibung '■' z} benrohrcheh bereitgestellt werden. 

Diese Aufgabe wird miuels des Verfahrens mit den Merk- 

DieErfindungbelrifFtein Verfariren zur Herstellung eines malen des Anspruchs 1 sowie dem ProbengefaB mit den 

GefaBes aus Kunststoff zur Aufnahrae von Probenmaterial, Merkmalen des Anspruchs 2 gelost Vorteilhafte Ausgestal- 

beispielsweise Blut oder Urin, wobei sich das GefaB aus ei- 5 tungen sind in den Unteranspriichen offenbart. 

nern zylindrischen Rohrmanlel und einem Zwischenboden Der Grundgedanke der Erfindung liegt darin, daB das bo- 

zusammensetzt, der sowohi von der Boden- als auch Kopf- denseitige Ende des nach dera bekannten SpritzguBverfah- 

seite des Rohrmantels beabstandet ausgeformt ist. Zudem ren unler Verwendung von zwei Kernen spritzgegossenen 

betriffl die Erfindung ein entsprechendes ProbengefaB. Rohrmantels thermisch umgeformt wird, indem die Boden- 

Derartige Probenrohren mit einem ublicherweise oben 10 seite lokal aufeine Temperatur oberhalb der FlieBgrenze des 
und unten geoffneten kreiszylindrischen Rohrmantel mit ei- Kunststoffs erhitzt und gleichzeitig mit einem mit einer In- 
ner Zwischenwand bzw. einem Zwischenboden und somit nenkontur versehenen Stempel axial beaufschlagt wird, um 
einem Stehrand sind bereits bekannt. Grund fiir die Ent- das vorerst zylindrische bodenseitige Ende in eine zur Stem- 
wicklung derartig geformter ProbengefaBe war die Forde- pelkontur komplementar verlaufende Kontur umzuformen. 
.rung nach Probenrohrchen, die sowohi in die vorgegebenen 15 Auf diese Weise wird ein einstiickiges ProbengefUB mit ei- 
Aussparungen herkommlicher Laborgerate, beispielsweise nem Zwischenboden und einem Ende bereitgestellt, welches 
Zentrifugen oder Probenverteiler, passen, die beispielsweise an jede denkbare Kontur von Aussparungen herkommlicher 
Probenrohrchen mit einem Durchmesser von 12 mm und ei- Laborgerate oder Slander angepaBt sein kann und sich auf- 
ner Lange von 75 mm erfordern, als auch insbesondere eine grund der iibereinsummenden Geometrieverhaitnisse beim 
maschinelle Handhabung von geringen Mengen an Proben- 20 Einsetzen in die Aussparung selbstSndig zentriert. Ebenso 
material, beispielsweise Blut, Urin oder Serum, erleichtem. wird ein einstiickiges ProbengefaB mit Zwischenboden be- 
Aufgrund des hochgezogenen Bodens, der vorzugsweise ansprucht, dessen bodenseitiges Ende des Rohrmantels zur 
konisch ausgebildet ist, in dem ansonsten orTenen Rohrman- Mittenachse bin konturiert eingeformt ist. 
tel wird erreicht, daB die ProbenflUssigkeit besser zugang- Da die Aussparungen der herkomrnlichen Gerate und 
lich ist Zudem muB die Probennehmernadel nicht mehr bis 25 Racks Ublicherweise halbkugelformig sind, ist eine beson- 
zum Ende des GefaBes eintauchen mit der Gefahr, daB die ders bevorzugte Ausfuhrungsform, die Innenkontur des 
Nadel beschadigt wird. Stempels konkav auszubilden, so daB der Boden des Pro- 

Insgesamt weisen derartige Probenrohren durch das bo- bengefaBes nach der thermischen Umformung eine konvexe 

denseitige Ende der kreiszylindrischen Mantelflache einen Kriimmung aufweist. 

Stehrand auf, der ein Abstellen des ProbengefaBes auf einer 30 Der Boden muB bei dem vorgeschlagenen Umformver- 

waagerechten Flache ermoglicht. Das kopfseitige Ende des fahren nicht volistandig halbkugelf6rmig geschlossen wer- 

ProbengefaBes ist ublicherweise mit einem Schraubver- den. Es ist ausreichend, wenn die vorher zylindrischen End- 

schluB oder mit einem Eindriickstopfen versehen. stucke nur halbkugelformig eingeformt werden, da bereits 

Als nachteilig erweist sich bei der Herstellung derartiger der Zwischenboden das Probenmaterial aufhimmt und eine 

Proberirohrchen, daB diese nach dem SpritzguBverfahren 35 Zentrierung des GefaBes bereits durch eingeformte Rander 

nur mit einem waagerechten Stehrand gebildet werden k6n- gewahrleistet ist. 

nen. Grund hierfur ist, daB beim SpritzguBverfahren der Insgesamt ist die geometrische Ausbildung des Bodens 

Zwischenboden durch zwei bewegliche Kerne erzeugt wird, des ProbengefaBes in Abhangigkeit des Stempels nicht fest- 

die in das Werkzeug von zylindrischer Grundform eingelegt gelegt Es sind ebenfalls polyedrische, beispielsweise tetrae- 

werden, wobei die Entnahme des bodenseitigen Kerns aus 40 dische, pyramidenstumptTbrmige, kegelformige oder kegel- 

dem gegossenen Zylinder keine andere Ausbildung des Bo- stumpffdrmige Geometrien denkbar, jeweils in Anpassung 

dens erlaubt. an die Form der Aussparungen in den Racks. 

Diese Ausgestaltung des Bodens ist dann nachteilig, Vorzugsweise wird fur das thermische Umformverfahren 
wenn die Probenrohrchen zur maschinellen Untersuchung ein auf Temperaturen oberhalb der FlieBgrenze des Kunst- 
des Probenmaterials oder zur weiteren Verarbeitung in 45 stofYes temperierter Stempel verwendet, der axial auf das 
Blockstander, sogenannte Racks, eingesetzt werden sollen. bodenseitige Ende des Probenkorpers gedriickt wird. 
Da die fur die Aufhahme der Probenrohrchen vorgesehenen Um den nicht umzuformenden oberen Tfeil der Proben- 
Aussparungen derartiger Gerate oder Stander ublicherweise rohre vor dem TemperatureinfiuB zu schutzen und wahrend 
einen halbkugelfbrmigen Boden aufweisen, ist stets ein ma- des Umformvorgangs zu haltem, wird das ProbengefaB von 
nuelles Ausrichten der Probenrohren mit kreiszylindrischem 50 einer Halte- bzw. Schutzvorrichtung aufgenommen. Es 
Stehrand notwendig. Eine bereits bekannte Losung dieses empfiehlt sich, daB diese Haltevorrichtung den GrundkSrper 
Problems besteht in der Verwendung eines konventionellen mit Reibschlufi umfaBt. Zudem ist die Haltevorrichtung so 
Probenrdhrchens mit Rundboden, in das ein zusatzUches ausgebildet, daB sie zusatzlich den ProbenkSrper entgegen 
kiirzeres GefaB eingehangt wird, welches das Probenmate- der AnpreBkraft des Stempels stabilisiert und eine An- 
na! von geringer Menge aufhimmt. Nachteilig ist hierbei der 55 schlagflache fur den Stempel bildeL Ebenso ist es denkbar, 
Aufwand zur Herstellung von zwei Teilen, namlich Proben- die Probenrohre in eine konventionelle Haltevorrichtung zu 
gefaB mit EinhangegefaB, sowie der zusatzliche Arbeitsauf- klemmen und den oberen Tfeil des Grundkorpers mit ther- 
wand fur den Anwender, weil er beide Tfeile ineinanderfugen misch isolierenden Mitteln abzudecken. 
muB. Von Nachteil ist zudem, daB der Anwender logistisch Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben 
dafur zu sorgen hat, daB jeweils zwei Teile zur Verfugung 60 sich aus der nachfolgenden Beschreibung: Hierbei zeigen: 
stehen. Fig. 1 einen Langsquerschnitt einer Ausfuhrungsform ei- 

Ausgehend von einem derartigen Stand der Tfechnik liegt nes erfindungsgemafien ProbengefaBes; 

der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren bereit- Fig. 2 einen Langsquerschnitt eines bekannten Probenge- 

zustellen, um, ausgehend von den nach dem bewahrten fafies mit Zwischenboden. 

SpritzguBverfahren hergestellten Probengrundkorpern, ein- 65 Mittels der Fig. 2 wird die Ausgestaltung eines bekannten 

stiickig ausgebildete Probenrohren herzustellen, die sich in ProbengefaBes mit Zwischenboden sowie die Art und Weise 

den Aussparungen der bekannten Laborgerate oder Stander seiner Herstellung nach dem SpritzguBverfahren beschrie- 

selbstandig ausrichten. Zudem sollen entsprechende Pro- ben, Der Probengrundkdrper 1 besteht aus einem kreiszylin- 
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drischen Rohrmantel 2 aus Kunststoff mit einem kopf- und 
einem bodenseitigen offenen Ende 3, 4. Beabstandet von 
diesen beiden Enden 3, 4 ist eine Zwischenwand- bzw. ein ■ 
Zwischenboden 5 geformt. Dieser ist koniscb ausgebildet, 
urn eine hobe Materialsaule des aufgenommenen Probenma- S 
terials (nicht gezeigt) zu erreichen. Insgesamt ist die Form 
und die Lage des Zwischenbodens 5 in Abhangigkeit der 
Laborgerate, in denen das ProbengefSB eingesetzt werden 
soli, sowie in Abhangigkeit der Art des Probenmaterials als 
auch des Verwendungszwecks zu bestimmen. 10 

Das zylindrische bodenseitige Ende 4 dient als StandfuB, 
wahrend das kopfseitige Ende 3 ublicherweise mit einem 
SchraubverschluB oder Stopfen (nicht gezeigt) verschlossen 
wird. 

Bei der Herstellung des Grundkorpers nach dem Spritz- 15 
guBverfahren wird ein Werkzeug mit zwei Kemen 6, 7 ver- 
wendet, die bier mit gestrichelten Linien angedeutet sind. 
Aufgrund der beiden Kerne 6, 7 kann wahrend eines Spritz- 
vorgangs der AuBenmantel 2 mit integriertem Zwischenbo- 
den 5 hergestellt werden. Zum Entformen des spritzgegosse- 20 
nen Teils aus dem Werkzeug werden die beiden Kerne 6, 7 
nach auBen axial herausgezogen. 

Fig. 1 zeigt die nach dem vorgeschlagenen Verfahren 
weitere Verarbeitung des spritzgegossenen Produktes 1. Die 
Probenrohre 1 wird von zwei Teilen 81, 82 einer Haltevor- 25 
richtung umklammert und von dieser gehalten. Die Halte- 
vorrichtung 81, 82 besteht entweder aus einem thermisch 
isolierenden Material oder wird gekiihlt. Sie ist so geformt, 
daB das bodenseitige Ende 4 des Probenkorpers frei bleibt. 
An das kopfseitige Ende 3 des ProbengefaBes wird ein drit- 30 
ter Teil 83 der Vorrichtung in Pfeilrichtung zur Anlage ge- 
bracht, die dieses Ende thermisch schiitzt, gleichzeitig aber 
auch neben dem ReibschluB der ersten beiden Teile 81, 82 
der Haltevorrichtung die notwendige Gegenkraft zur An- 
preBkraft des Stempels 9 aufbringt. Bei der hier gezeigten 35 
Ausfiihrungsform liegt dieser dritte Teil 83 der Haltevor- 
richtung noch nicht schlussig an dem kopfseitigen Bide 3 
an. Das so gehaltene und thermisch geschutzte Probenrohr 1 
wird anschlieBend mit einem in der Pfeilrichtung axial ver- 
fahrbaren, temperierten Stempel 9 beaufschlagL Bei dieser 40 
Ausfiihrungsform ist der Stempel konkav eingeformt. Die 
auBeren Flachen 91, 92 des Stempels 9 sind entsprechend 
der Teil der Haltevorrichtung 81, 82 geformt und verhindem 
ein ubermaBiges Andrucken des Stempels 9. Durch Druck 
des heiBen Stempels 9 auf den zylindrischen Stehrand be- 45 
ginnt das Material entlang der Stempelkontur zu flieBen und 
nimmt eine zur Stempelkontur komplementare Geometrie 
an, hier eine konvexe Krummung 10. Es ist nicht notwendig, 
daB ein vollstandiger Boden ausgebildet wird, es reicht ein 
Einformen des Bodens, in Fig, 1 mit starker gezogenen Li- 50 
nien 11, 12 angedeutet AnschlieBend wird der Stempel ab- 
gezogen und das einstiickige Probenrohr mit eingeformten 
konturierten Boden entnommen. Bei einem Einsetzen in 
eine entsprechende Aussparung eines Laborgerates oder 
Racks wird sich das so umgeformte Probenrohr selbstandig 55 
ausrichten und die Probenentnahme erleichtem. 
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Temperatur bberhalb der FlieBgrenze des Kunststofifs 
erhitzt und gleichzeitig mit einem mit einer Innenkon- 
~ '.vtur versehenen Stempel (9) axial beaufschlagt wird, um 
das vorerst zylindrische bodenseitige Ende in eine zur 
Stempelkontur komplernentar verlaufende Kontur um- 
zuformen. 

2. ProbengefaB aus einem einstiickig aus Kunststoff 
hergestellten zylindrischen Rohrmantel mit einem 
Zwischenboden, der sowohl vom kopf- als auch boden- 
seitigen Ende des Rohrmantels beabstandet angeordnet 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB das bodenseitige 
Ende (4) des Rohrmantels (2) zur Mittenachse hin kon- 
turiert eingeformt ist. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



PatentansprUche 

1. Verfahren zur Herstellung eines GefaBes aus Kunst- 60 
stoff zur Aufhahme von Probenmaterial, beispiels- 
weise Blut oder Urin, wobei sich das GefaB aus einem 
zylindrischen Rohrmantel und einem Zwischenboden 
zusammensetzt, der sowohl von der Boden- als auch 
Kopfseite des Rohrmantels beabstandet ausgeformt ist, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB das bodenseitige Ende 
(4) des spritzgegossenen Rohrmantels (2) thermisch 
umgeformt wird, indem die Bodenseite lokal auf eine 
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